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S| (54) Title: METHOD AND DEVICE FOR COOLING AND LUBRICATING ROLLERS ON A ROLLING STAND 



- ^f 7 * Abstract: 71)6 mventl °n elates to a method and a device for cooling and/or lubricating rollers, in particular the working rollers 
(2, 3) on a rolling stand and a rolled strip ( 1), rolled between the above rollers and transported onwards, using water in the form of 
spray jets (4, 5) as cooling medium and oil, oil/air mix, oil/water mix, oil/air/water mix or grease mixtures as lubricant In order to 
^ improve the lubricating and cooling effects, a combined application of super-cooling the strip and roller surfaces and roller lubrication 
. on the input side of the stand is disclosed, in which both media, water and lubricant, are separately fed to the rollers (2, 3) and the 
*< rolled strip and applied to the roller surface at different application points. Separate reservoirs for water and lubricant and separate 
^ lines to the spraying bar (1 1) for water and the spraying bar (12) for the lubricant are provided. 

* (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Kiihlen und/oder Schmieren von Walzen 
£ insbesondere der Arbeitswalzen 2, 3 eines Walzgeriistes und eines zwischen diesen Walzen gewalzten und hindurch gefdrderten 
^ Walzbandes 1 unter Verwendung von Wasser in Form von Spriihstrahlen 4, 5 als Kuhlmedium und 01, Ol-Luft-Gemisch, Ol-Was- 
^ ser-Gemisch, oder Ol-Wasser-Luft-Gemisch sowie Fett-Gemische als Schmiermittel. Zur Verbesserung der Schmier- und Kiihl- 
£ wirkung wird ein kombinierter Einsatz von Unterkuhlung der Band- und Walzenoberflache sowie der Walzenschmierung auf der 

Gerustemlaufseite vorgeschlagen, in dem die beiden Medien -Wasser bzw. Schmiermittel- den Walzen 2, 3 bzw dem Walzband ge- 
} trennt zugefuhrt und an unterschiedliche Auftragsstellen der Walzenoberflache aufgetragen werden. Fur Wasser bzw. Schmiermittel 
► sind jeweils separate Vorratsbehater sowie getrennte Zufuhrungen zu den Spriihbalken 1 1 fur Wasser und zu den Spruhbalken 12 

fiir das Schmiermittel vorgesehen. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Kuhlen und 
Schmieren von Walzen eines Walzgerustes 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kuhlen und/oder Schmieren von Wal- 
zen, insbesondere von Arbeitswalzen eines Walzgerustes und eines zwischen 
diesen beim Walzen hindurchgefdrderten Walzbandes. 

Insbesondere bei der Dunnbrammenwalzung auf kleine Enddicken ist eine hohe 
Stichabnahme in den einzelnen Walzgerusten erforderlich. Dabei ergibt sich 
eine auBerordentlich hohe mechanische, aber auch thermische Belastung der 
Walzen, speziell der Arbeitswalzen. Das hat zur Folge, dass vomehmlich in den 
vorderen Gerusten die Oberflache der Walzen mit zunehmend gewalzter An- 
zahl von Bandern schlechter wird. Dies auBert sich in Form von rauher werden- 
den Walzen und sogar im "Schaien" der Walzen, wobei sich stellenweise die 
Oxidschicht von der Walze ablost. Eine sich dabei ergebende unregelmaBige 
Walzenrauhigkeit fuhrt schlieBlich zum Einwalzen von Zunder in die Bandober- 
flache, wodurch die Qualitat der Bandoberflache ebenfalls nachteilig verandert 
wird. 

Bei extrem hohen Stichabnahnien kann auch ein Vibrieren der Arbeitswalzen, 
d.h. ein torsionsmaBiges Schwingen der beiden Arbeitswalzen gegeneinander 
auftreten. 

Mit Hilfe einer guten Walzenkuhlung an der Bandein- und Auslaufseite des Ge- 
rustes kann die Walzentemperatur und damit die geometrische Ausdehnung der 
Walzen begrenzt werden, sie kann jedoch nicht die hohen thermischen Bela- 
stungen im Walzspalt und damit die vorgenannten Schwierigkeiten verhindem. 

Im Stand der Technik wird mit dem Dokument DE 41 34 599 C1 eine MaBnah- 
me gegen die hohe thermische Belastung im Walzspalt mittels Unterkuhlung 
der Bandoberflache und Walzenoberflache kurz vor dem Walzspalt aufgezeigt. 
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Damit wird bei Unterkuhlung der Oberflachenschichten von Walzen und Walz- 
band ein geringerer WarmefluB in die Walze bewirkt. Um jedoch mit diesem 
Verfahren eine ausreichende Kuhlwirkung zu erreichen, wird eine relativ hone 
Wassermenge benotigt, wobei dennoch die Wirkung bei hohen Dickenabnah- 
men nicht ausreichend ist. 

Ein weiteres Verfahren, das Walzenschalen und das Einwalzen von Zunder zu 
vermeiden bzw. zu vermindern, besteht nach einer in dem Dokument EP 09 08 
248 A2 beschriebenen Verfahrensweise darin, die Walzen zu schmieren. 

Eine Beaufschlagungsmethode, die sich ebenfalls durchgesetzt hat, besteht 
weiterhin darin, die Walzen vor dem Walzspalt mit einem Ol-Wasser-Gemisch 
zu bespriihen. Dabei dient eine geringe Wassermenge als Tragermedium fur 
das 01. Durch die Schmiermittelzugabe soil der Reibwert gesenkt und zum Teil 
eine dunne Ol-Trennschicht erzeugt werden, welche die Walze vor VerschleiB 
schutzt. 

Aus wirtschaftlichen Grunden sowie aus Grunden des Umweltschutzes ist eine 
Beimengung von 01 zur Erzeugung eines Ol-Wasser-Gemisches bspw. in dem 
Kuhlbalken nach Dokument DE 41 34 599 bei Verwendung hoher Wassermen- 
ge unerwunscht. Dies hat auch den weiteren Grund, dass bei hoher Wasser- 
menge auch eine entsprechend hohe Olmenge erforderlich ware, damit das 
Mischungsverhaftnis optimal bleibt und eine Schmierwirkung erzielt wird. Aus 
diesem Grunde wird vielfach ein separater kleiner Schmierbalken mit geringer 
Wassermenge als Tragermedium zum Auftrag des Oles verwendet. 

Aber auch bei diesem Verfahren ist das Ergebnis bei hohen Stichabnahmen 
beziiglich Walzenschalen und Walzenrauhigkeit keineswegs zufriedenstellend. 
Es wird lediglich eine signifikante Dampfung der Vibration festgestellt. 

Aus einem anderen Gebiet der Technik ist zur Schmierung und Kuhlung von 
Werkstucken bei spanabhebenden Bearbeitungsprozessen gemaB dem Doku- 
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ment EP 0 69 07 66 bekannt, den Werkstucken wenigstens zwei untereinander 
nicht mischbare Fluide zuzuleiten, namlich ein Substrat zur Herabsetzung der 
Reibung zwischen Schneide und Werkstuck, sowie ein Substrat zur Kuhlung 
von Schneide und Werkstuck, wobei beide Substrate getrennt voneinander be- 
vorratet, uber separate Zufuhrungsleitungen zu einem Applikationsorgan gefor- 
dert und aus diesen auf das zu bearbeitende Werkstuck aufgespruht werden. 

Dazu heiSt es in der Beschreibung, dass mit dem Verfahren und der Vorrich- 
tung eine wesentliche Steigerung der Schmier- und Kiihlwirkung erzielt und die 
hierfur erforderlichen Mittel und Aufwendungen an Material, Energie und Ein- 
richtungen in moglichst engen, okonomischen Grenzen gehalten werden. 

Weiter heiBt es, dass durch den Auftrag von Schmiermittel und Kuhlmittel an 
getrennten Stellen des Werkzeugs und durch einen sich hierdurch ausbilden- 
den Schmiermittelfilm von extrem hoher Haftfahigkeit und Scherfestigkeit eine 
wesentlich verbesserte Schmierwirkung und infolgedessen reduzierte Reibung 
am Werkstuck, Werkzeug und Spanen mit weniger Reibungswarme entsteht, 
wodurch infolge der hierdurch gunstigeren Kuhlungsbedingungen zugleich die 
Qualitat der bearbeiteten Oberflachen verbessert, der Energiebedarf der Ma- 
schine gesenkt und die Standzeiten der Werkzeuge erhoht werden. 

Ein weitgehend ahnliches Verfahren zur Schmierung und Kuhlung von Schnei- 
den Oder Werkstucken ist weiterhin aus der DE 43 09 134 A1 bekannt, wonach 
bei einer Relatrvbewegung von Schneide und Werkstuck in Richtung auf den 
Zerspanungsbereich zuerst das Schmiermittel und erst danach das Kuhlmittel 
nach MaBgabe der erforderlichen Kuhlung von Werkstuck und Werkzeug auf- 
gespruht wird. Hierzu wird die Temperatur einer Schneide oder eines Werk- 
zeugs Oder eines Werkstucks ermittelt und die Aufgaberate eines der beiden 
Fluide nach MaBgabe der ermittelten Temperatur eingestellt. 

Ausgehend vom vorgenannten Stand der Technik besteht die Aufgabe der vor- 
liegenden Erfindung darin, die Walzenkuhlung und die Walzenschmierung bei 
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einem hoch belasteteten Walzgeriist zu verbessem und den Einsatz von 
Schmiermitteln wirtschaftlicher vorzunehmen. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung bei einem Verfahren der im 
Oberbegriff von Anspruch 1 genannten Art zum Kiihlen und Schmieren von 
Waizen, insbesondere der Arbeitswalzen eines Walzgerustes und eines zwi- 
schen diesen beim Waizen hindurchgefdrderten Walzbandes die Verwendung 
von Wasser in Form von Sprtihstrahlen als Kuhlmittel vor, sowie 6l, 6l-Luft- 
Gemisch, 6l-Wasser-Gemisch oder 6i-Wasser-Luft-Gemisch als Schmiermittel, 
wobei die Medien - Wasser bzw. Schmiermittel - den Waizen bzw. dem WaJz- 
band getrennt zugefuhrt und an unterschiedliche Auftragsstellen gerusteinlauf- 
seitig der Walzenoberflache bzw. der Walzbandoberflache aufgetragen werden. 
Start 6l kann auch Fett bzw. ein Fett-Medium-Gemisch verwendet werden. 

Mit groBem Vorteil ergibt sich hieraus eine optimale Nutzung von jeweils 
Schmier- oder Kuhlwirkung der beiden Medien Wasser und Schmiermittel und 
damit zugleich eine Senkung des Kraft- und Arbeitsbedarfes, bedingt durch mi- 
nimierte Reibwerte an den Waizen. Die geschliffene Oberflache der Walze halt 
selbst hochsten Beanspruchungen stand. Die bisher beobachteten Materialab- 
schalungen an den Waizen werden unterbunden. Die Oberflache des gewalzten 
Bandes bleibt optimal glatt. Zundereinschlusse und Rattermarken auf der 
Bandoberflache sind eleminiert. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Schmiermittel in Form 
von 6l, 6l-Luft-Gemisch oder 6l-Wasser-Gemisch, oder 6l-Wasser-Luft- 
Gemisch zur Erzielung eines moglichst haftfahigen Films auf weitgehend was- 
serfreie Bereiche der Walzenoberflache aufgetragen wird. Hierdurch wird eine 
gute Ausbreitung des Olfilms auf der Walzenoberflache sichergestellt, sodass 
der Olfilm gut haftet und nicht ohne weiteres von spater einwirkendem Spruh- 
wasser abgewaschen werden kann und seine voile Schmierwirkung beibehalt. 
Gleiche Effekte werden auch bei Einsatz von Fett als Schmiermittel- 
Komponente fur ein Fett-Medium-Gemisch erzielt. 
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Zur weiteren Ausgestaitung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird vorge- 
schlagen, dass die Beaufschlagungsbereiche zum Auftragen des Kuhlmediums 
und des Schmiermittels mittels Abstreifern voneinander getrennt werden. Vor- 
teilhafterweise werden hierzu die ohnehin vorhandenen sogenannten Abstreifer 
benutzt, um die Beaufschlagungsorte fur Wasser und Schmiermittel auf ein- 
fachste Art und Weise zu trennen. Das Kuhlwasser der auslaufseitigen Ar- 
beitswalzenkuhlung wird von der Stutzwalze abgeschirmt. 

Weiterhin ist je nach Randbedingungen und sich ergebenden Erfordemissen 
vorgesehen, dass entweder nur das Schmiermittel an diesem gunstigen Beauf- 
schlagungsort aufgetragen, Oder nur die WaJzbandkuhlung aktiviert werden. 

In weiterer Fortbildung der Erfindung wird vorgeschlagen, dass eine Beauf- 
schlagung mit Wasserstrahlen einlaufseitig vor dem Walzspalt an der 
Bandober-und/oder Bandunterseite erfolgt, wobei die Wasserstrahlen bevorzugt 
gegen das Band gerichtet werden, und dass die Beaufschlagung mit Schmier- 
mittel oben und unten an je einem Bereich der Walzen - in Rotationsrichtung 
gesehen - einlaufseitig vor den Bereichen der Wasserbeaufschlagung erfolgt. 
Es erfolgt also erfindungsgemaB eine direkte Beaufschlagung von Wasser vor 
dem Walzspalt an der Bandober- und/oder Bandunterseite, wobei die Wasser- 
strahlen vomehmlich auf das Band ausgerichtet sind, um das zuvor aufge- 
brachte Schmierol mdglichst nicht abzuwaschen. Dennoch erfolgt durch die er- 
findungsgemaBe Ausrichtung der Wasserstrahlen indirekt eine zusatzliche 
Kuhlung der Walzenoberflache. 

Um den kombinierten Einsatz von Kuhlung der Band- und Walzenoberflache 
sowie von Walzenschmierung zu optimieren, wird nach einem weiteren Vor- 
schlag der Erfindung die einlaufseitige Walzenkuhlung im Falle von aktiver 
Schmierung deaktiviert, wobei das uberschussige Wasser von der Einlaufsefte 
zur Intensivierung der auslaufseitigen Walzenkuhlung verwendet wird. Die wei- 
tere intensive Kuhlung der Walzen auf der Auslaufseite erfolgt ausschlieBlich 
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mit Wasserspruhstrahlen. Bei nicht aktiver Schmierung wird die Walzenkiihlung 
einlaufseitig aktiviert. 

In einer Variante der Erfindung kann auch von der MaBnahme Gebrauch ge- 
macht sein, dass eine Beaufschlagung des Bandes mit Wasserstrahlen einlauf- 
seitig und moglichst dicht vor dem Walzspalt mit einer Strahlrichtung gegen die 
Bandlaufrichtung vorgenommen wird, wobei auch in diesem Falle die Trennung 
der Beaufschlagungsorte fur Wasser und Schmiermittei vorgesehen sein muB. 

Eine Vorrichtung zum erfindungsgemaBen Kiihlen und/oder Schmieren von 
Walzen, insbesondere der Arbeitswalzen eines Walzgerustes und eines zwi- 
schen diesem gewalzten und hindurch gefdrderten Walzbandes unter Verwen- 
dung von Wasser in Form von Spruhstrahlen als Kuhlmedium und einem 
Schmiermittei sieht vor, dass den Medien -Wasser und Schmiermittei - jeweils 
separate Vorratsbehalter sowie getrennte Zufuhrungen zu Beaufschlagungsor- 
ganen fur Wasser und zu Beaufschlagungsorganen fur Schmiermittei zugeord- 
net sind. 

Urn die Beaufschlagungsorte der beiden Spritzbalken fur Wasser bzw. 
Schmiermittei voneinander zu trennen, wird in einer Ausgestaltung der Vorrich- 
tung vorgeschlagen, dass die Anordnung eines Schmiermittel-Spruhorgans an 
der Oberwalze oberhalb eines Abstreifers und an der Unterwalze unterhalb ei- 
nes Abstreifers vorgesehen ist, wodurch vorteilhafter Weise auf die ohnehin bei 
Walzgeriisten vorhandenen Abstreifer zuriickgegriffen werden kann. 

Zur werteren Ausbildung der erfindungsgemaBen Vorrichtung konnen unterhalb 
des oberen einlaufseitigen Abstreifers und oberhalb des unteren einlaufseitigen 
Abstreifers jeweils ein gegen das Walzband gerichtetes Umlenkblech bzw. 
Wasserausbreitblech fur die Spruhstrahlen eingesetzt werden, urn das Spruh- 
wasser auf dem Walzband moglichst gleichmaBig und ohne Streifenbildung zu 
verteilen. 
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Es kann sich hierbei je Seite urn ein Blech handeln, aber auch urn zwei Um- 
lenkbleche, die den Wasserstrahl trichterformig fokussieren, urn eine bestmogli- 
che Gleichmassigkeit des Kuhlmittelstrahls uber die Breite der Walzflache zu 
erzielen. 

Alternativ kann fur die Kuhlung des Bandes auch ein sogenannter Wasservor- 
hang verwendet werden, beispielsweise nach dem DE-Patent 28 04 982, wobei 
aus einem rechteckigen Schlitz das Wasser austritt und gegen das Band ge- 
spritzt wird. Dabei sieht eine Optimierung des Wasservorhangs vor, dass die 
Offnungsbreite des Austrittsschlitzes verstellbar ist, um fur z. B. Reinigungs- 
zwecke bzw. veranderliche Wassermengen moglichst gunstige Bedingungen zu 
realisieren. 

Eine Aufbringung des Schmiermittels oberhalb des oberen bzw. unterhalb des 
unteren Abstreifers ermoglicht es, das Schmiermittel nach dem Aufbringen wie- 
der aufzufangen. 

Daraus ergibt sich eine weitere erfinderische Ausgestaltung der Schmiermittel- 
Beaufschlagung, wobei das auf die Walze aufgespritzte Schmiermittel in eine 
Abschirmschale eingegrenzt und nach hinten Oder zur Seite abgeleitet wird, 
sodass eine Abfuhrung bzw. Aufbereitung bzw. Entsorgung des Schmiermittels, 
getrennt von den iibrigen Kuhlmedien, ermoglicht wird. 

Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nach- 
stehenden Eriauterung eines in Zeichnungen schematisch dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles: 

Figur 1 zeigt eine Seitenansicht der Walzenkiihl- und Walzenschmier- 
Vorrichtung mit schematisch angedeuteten Spruhstrahlen von Wasser und 
Schmiermittel. 

Figur 2 zeigt eine weitere Anordnung von Dusen fur die Bandkiihiung unmittel- 
bar vor dem Walzspalt bei Einsatz eines Wasservorhangs. 
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Figur 3 zeigt eine alternative Anordnung von Umlenkblechen sowie Abschirm- 
schalen zur separaten Abftihrung des Schmiermittels. 

GemaB Figur 1 wird ein Walzband 1 zwischen den Arbeitswalzen 2, 3 eines 
nicht naher dargestellten WalzgerQstes in seiner Dicke um etwa 50 % in einem 
einzigen Walzstich reduziert. Die ebenfalls nicht naher dargestellten nachfol- 
genden Geruste haben in etwa die gleichen groBen Stichabnahmen. Um die 
hohe mechanische aber auch die groBe thermische Belastung zu begrenzen 
und die Walzenoberflachen auch bei zunehmend gewalzter Anzahl an Bandern 
nicht zu verschlechtem, wird ein kombinierter Einsatz von Kuhlung der Band- 
und Schmierung der Walzenoberflache mit folgenden MaBnahmen durchge- 
fuhrt. 

Bei der gezeigten Kuhl- und Schmiervorrichtung sind die Medien - Wasser bzw. 
Schmiermittel - jeweils nicht naher gezeigten separaten Vorratsbehaltem sowie 
getrennten Zufuhrungen zu den Beaufschlagungsorganen 11, 11'; 11" fur Was- 
ser 4,5 und zu den getrennten Beaufschlagungsorganen 12, 12' fur Schmier- 
mittel 10, 10' zugeordnet. Im aligemeinen werden diese Beaufschlagungsorga- 
ne als Schmier- und Kuhlbalken ausgebildet. Die Anordnung der Schmiermittel- 
balken 12 an der oberen Arbeitswalze 3 ist oberhalb eines Abstreifers 9 vorge- 
sehen. Die Anordnung des Schmiermittelbalkens 12' ist an der unteren Arbeits- 
walze 2 unterhalb des Abstreifers 8 vorgesehen. Der obere Wasserkuhlbalken 
1 1 zur Kuhlung der Oberseite des Bandes 1 ist unterhalb des Abstreifers 9 und 
der untere Wasserkuhlbalken 11 zur Kuhlung der Unterseite des Walzbandes 1 
ist oberhalb des Abstreifers 8 angeordnet. Mit Hilfe der Wasserkuhlbalken 1 1 
werden Wasserspruhstrahlen 4, 5 auf die Walzbandoberflachen vor dem Walz- 
spalt der Arbeitswalzen 2, 3 gerichtet. Mit Hilfe des Umlenkbleches 14 oberhalb 
des Walzbandes 1 und mit Hilfe der Umlenkbleches 13 unterhalb des Walzban- 
des 1 werden die Wasserspruhstrahlen 4, 5 so abgelenkt, dass sie mdglichst 
unmittelbar in den einlaufseitigen Bereich des Walzspaltes auftreffen und dort in 
den Beaufschlagungsbereichen 7, T zur unmittelbaren Kuhlung des Walzban- 
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des 1 und zur indirekten Kuhlung der Arbeitswalzen 2, 3 zur optimalen Wirkung 
gelangen. 

Eine alternative Anordnung der Umlenkbleche ist auch aus der Figur 3 zu erse- 
hen. Hierbei wird mittels zweier Umlenkbleche ein Wasserstrahl trichterformig 
fokussiert, urn eine bestmogliche Gleichformigkeit des Strahls uber die Walz- 
breite erzielen zu konnen. 

Zur Erzeugung von Schmiermittel-Spruhstrahlen 10, 10' sind die Schmierbalken 
12, 12' vorgesehen. Das Schmiermittel wird zur Erzielung eines moglichst haft- 
fahigen Films auf den weitgehend wasserfreien Bereich der Walzenoberflache 
der Arbeitswalzen aufgetragen. Dabei wird das Spruhol 10, 10' - in Richtung 
der Walzenrotation gesehen - an einer Stelle dicht vor den Abstreifem 8, 9 auf- 
gebracht. 

Fur eine weitere intensive Kuhlung der Arbeitswalzen 2, 3 sind auf der Auslauf- 
se'rte der Arbeitswalzen weitere Wasserkuhlbalken 11' angeordnet, aus denen 
ausschlieBlich Wasserspruhstrahlen 4, 5 gegen die Walzenoberflachen gerich- 
tet sind. Das Kuhlwasser der auslaufseitigen Arbeitswalzenkiihlung 11' wird von 
den Stiitzwalzen 15, 15' abgeschirmt, so dass die Bereiche 6, 6" trocken bleiben 

Die Schmier- und Kuhlbalken 11, 12 konnen so angesteuert werden, dass die 
einlaufseitige Wasserkuhlung 11" im Falle von aktiver Schmierung deaktiviert 
wird und bei nicht aktiver Schmierung die Walzenkuhlung 11" aktiviert wird. 
Falls die Walzenkuhlung 11" auf der Einlaufseite deaktiviert ist, wird uberschus- 
siges Wasser von dort zur Intensivierung der auslaufseitigen Walzenkuhlung, 
d.h. den dort angeordneten Kuhlbalken 11' zugeleitet. Auch ist es moglich, von 
der kombinierten Walzenkuhlung und Walzenschmierung mit getrennten Beauf- 
schlagungsorten umzusteuem auf eine ausschlieBliche Wasserkuhlung, wobei 
alle gezeigten Wasserkuhlbalken 11, 11'; 11" aktiviert sind und die Schmierbal- 
ken 12 insgesamt deaktiviert sind. 
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Eine weitere Ausgestaltung der Anordnung zeigt die Figur 2 fur die Bandkuh- 
lung unmittelbar vor dem Walzspalt. Hier tritt Wasser 4, 5 aus einem rechtecki- 
gen Schlitz aus und wird gegen das Band 1 gespritzt. Mit einer Exzenterver- 
stellung 19, die manueli Oder motorbetreibbar sein kann, ist die Schlitz- Oder 
Offnungsbreite mittels Drehen der Welle kontinuierlich einstellbar. 

Eine Ausgestaltung der Schmiermittelzufuhr entsprechend Figur 3 sieht weiter 
vor, dass auf die Arbeitswalze aufgespritztes Schmiermittel 10, 10' innerhalb 
einer Abschirmschale 16, 16' an der Walze vorbei und wieder zuruckgefuhrt 
wird. Die schwenkbare Abschirmschale zeigt eine Zufuhrleitung 17, 17 fur das 
Schmiermittel 10, 10' sowie eine Abfuhrleitung 18, 18'. 

Je nach Ausfuhrung kann das Schmiermittel auch seitlich abgeleitet und dann 
aufgefangen werden. Dadurch ist bei Bedarf eine Aufbereitung bzw. Entsorgung 
des Schmiermittels mdglich. Es wird dadurch vermieden, dass es sich im Kuhl- 
krelslauf anreichert. 

Die in den Figuren 1 bis 3 gezeigte Anordnung von Schmier- und Kuhlbalken fur 
Schmiermittel und Wasser-Spruhstrahlen und das mit der neuen Anordnung 
verwirklichte Verfahren zur Kiihlung und Schmierung der Arbeitswalzen eines 
Walzgerustes ist nicht allein auf das gezeigte Ausfuhrungsbeispiel beschrankt, 
sondem umfasst auch andere Varianten, sofem sie der Erfindung genugen. 
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5 Liste der Bezugszeichen 



1 Walzband 

2 Arbeitswalze unten 

3 Arbeitswalze oben 

10 4 Wasser-Spriihstrahl oben 

5 Wasser-Spriihstrahl unten 

6 Beaufschlagungsbereich Schmiermittel 

7 Beaufschlagungsbereich Wasser 

8 Abstreifer unten 
15 9 Abstreifer oben 

10 Schmiermittel 

1 1 Beaufschlagungsorgan Wasser 

12 Beaufschlagungsorgan Schmiermittel 

13 Umlenkblech unten 
20 14 Umlenkblech oben 

15 Stutzwalze 

16 Abschirmschale 

17 Zufuhrleitung 

18 Abfuhrleitung 

25 19 Exzenterverstellung 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Kuhlen und/oder Schmieren von Walzen, insbesondere 
von Arbeitswalzen (2, 3) eines Walzgeriistes und eines zwischen diesen 
gewalzten und hindurch gefdrderten Walzbandes (1 ), 
gekennzeichnet durch 

Verwendung von Wasser in Form von Spriihstrahlen (4, 5) als Kuhlmedi- 
um und 6l, Ol-Luft-Gemisch, Ol-Wasser-Gemisch, oder 6l-Wasser-Luft- 
Gemisch oder auch Fett bzw. Fett-Medien-Gemisch als Schmiermittel, 
wobei die beiden Medien - Wasser bzw. Schmiermittel - den Walzen 
bzw. dem Walzband getrennt zugefuhrt und an unterschiedliche Auf- 
tragsstellen gerusteinlaufseitig der Walzenoberflache bzw. der Walz- 
bandoberflache aufgetragen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Schmiermittel in Form von Ol, Ol-Luft-Gemisch, Ol-Wasser- 
Gemisch, oder Ol-Wasser-Luft-Gemisch, oder auch Fett bzw. Fett- 
Medien-Gemisch zur Erzielung eines moglichst hafrfahigen Films auf 
weitgehend wasserfreie Bereiche der Walzenoberflache aufgetragen 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Beaufschlagungsbereiche (6, 7; 6', 7') zum Auftrag der beiden Me- 
dien Wasser bzw. Schmiermittel mittels Abstreifern (8, 9) voneinander 
getrennt werden. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass je nach Randbedingungen und Erfordernis entweder nur ein 
Schmiermittel aufgetragen, oder nur die Walzbandkiihlung aktiviert wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Beaufschlagung (7, 7') mit Wasserstrahlen (4, 5) einlaufseitig 
vor dem Walzspalt an der Bandober- und/oder der Bandunterseite er- 
folgt, wobei die Wasserstrahlen (4, 5) bevorzugt gegen das Band (1) ge- 
richtet werden, und dass die Beaufschlagung mit Schmiermittel (10, 10") 
oben und unten an je einem Bereich (6, 6') der Walzen (2, 3) - in Rotati- 
onsrichtung gesehen - einlaufseitig vor den Bereichen der Wasserbeauf- 
schlagung (7, 7') erfolgt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine weitere intensive KGhlung der Walzen (2, 3) geriistauslaufsei- 
tig ausschlieBlich mit Wasserspruhstrahlen (4, 5) durchgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Schmiermittel (10) - in Richtung der Walzen rotation gesehen - 
an einer Stelle dicht vor den Abstreifem (8, 9) auf die Walzen und das 
Kuhlmedium (4, 5) moglichst unmittelbar vor dem Walzspalt auf dem 
Walzband aufgetragen wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur eine moglichst gleichmaBige Beaufschlagung des Walzbandes 
(1) mit Wasser die Wasserspruhstrahlen (4, 5) mit einem Umlenkblech 
bzw. Wasserausbreitblech jeweils oben und unten gegen das Band (1) 
abgelenkt werden. 
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Kuhlung des Walzbandes ein Wasservorhang verwendet wird, 
der aus einer rechteckigen Spruhdusenmundung austritt und gegen das 
Band gerichtet wird. 

1 0. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zu einer weiteren Ausgestaltung des Wasservorhangs die Spruhdu- 
senmundung eine verstellbare Offnungsbreite aufweist. 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Beaufschlagung des Bandes mit Wasserstrahlen (4, 5) einlauf- 
seitig und moglichst dicht vor dem Walzspait mit einer Strahlrichtung ge- 
gen die Bandlaufrichtung vorgenommen wird. 

12. Verfahren zur Steuerung der Kuhlung und/oder Schmierung von Walzen 
(2, 3) eines Walzgerustes und eines zwischen diesen gewalzten und hin- 
durch geforderten Walzbandes (1), unter Verwendung von Wasserspruh- 
strahlen (4, 5) als Kuhlmedium und einem Schmiermittel (10, 10'), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die einlaufseitige Walzenkuhlung (11") im Falle von aktiver Schmie- 
rung deaktiviert, und bei nicht aktiver Schmierung die Walzenkuhlung 
(11") aktiviert wird, und dass bei deaktivierter Walzenkuhlung der Ein- 
laufseite uberschussiges Wasser von dort zur Intensivierung der auslauf- 
seitigen Walzenkuhlung verwendet wird. 

13. Vorrichtung zum Kiihlen und/oder Schmieren von Walzen, insbesondere 
von Arbeitswalzen (2, 3) eines Walzgerustes und eines zwischen diesen 
gewalzten und hindurch geforderten Walzbandes (1), unter Verwendung 
von Wasser in Form von Spruhstrahlen (4, 5) als Kuhlmedium, und 
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Schmiermittel (10, 10'), insbesondere fur die Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach den Anspriichen 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass den Medien - Wasser bzw. Schmiermittel - jeweils separate Vor- 
ratsbehalter, sowie getrennte Zufiihrungen zu Beaufschlagungsorganen 
(11, 11', 11") fur Wasser (4, 5), und zu Beaufschlagungsorgan (12) fur 
Schmiermittel (10, 10') zugeordnet sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Anordnung eines Schmiermittel-Spruhorgans (12) an der Ober- 
walze (3) oberhalb eines Abstreifers (9), und an der Unterwalze (2) un- 
terhalb eines Abstreifers (8) vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass unterhalb des oberen, einlaufseitigen Abstreifers (9), und oberhalb 
des unteren einlaufseitigen Abstreifers (8) jeweils ein gegen das Walz- 
band (1) gerichtetes Umlenkblech (13, 14) bzw. Wasserausbreitblech fur 
die Wasser- Spruhstrahler (4, 5) angeordnet ist. 

1 6. Vorrichtung nach Anspruch 1 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwei Umlenkbleche (13, 14) vorgesehen sind, die den Kuhimittel- 
strahl (4, 5) trichterformig fokussieren, derart, dass damit die Gleichma- 
Bigkeit des Kiihlmittelstrahls iiber die Breite des Walzbandes (1) weiter 
verbessert wird. 

1 7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 3 bis 1 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf die Walze aufgespritztes Schmiermittel (10,10') in einer Ab- 
schirmschale (16, 16') eingegrenzt und nach hinten oder zur Seite abge- 
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leitet wird, und dass eine Abfuhrleitung (18, 18') zur Aufbereitung bzw. 
Entsorgung von Schmiermittel getrennt von anderen Kuhlmedien vorge- 
sehen ist. 
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